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Abstract 


The present invention relates to a method for making shaped parts or objects for motor vehicles, in which 
method a web of polymer melt emerging from a slot-die extruder or a similar plasticising device is used for 
the female forming process. In this method, the surface of the web of polymer melt facing away from the 
deep-drawing mould is subjected to a precooling, so that a self-supporting melt skin already forms on the 
surface facing away from the deep-drawing mould immediately after discharge from the extruder. A 
temperature difference of more than 30 K is set between the temperature of the web of polymer melt and the 
colder deep-drawing mould, and the web of polymer melt is passed through an at least two-part mould, is 
clamped, held and/or sealed off and separated as well as being moulded using the deep-drawing mould and 
a pressure difference, the web of melt taking on the microporous, grained, textured, shaped and/or surface- 
decorated form of the deep-drawing mould and immediately cooled or shock-cooled by more than 70 K. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstollung von Formteilen oder Gegenstanden fiir Kraftfahrzeuge 

Die vorliegende Erfindung batrifft ein Verfahren zur Her- 
ateliung von Formteilen oder GegenstSndan fur Kraftfahr- 
zeuge. wobei eina aua einem Breitschfitzextrudar oder ainer 
3hntichan Plastiftziervorrichtung austretende Kunstaloff- 
schmetzbahn fiir das Negativformverfahren verwendel wird. 
Oabei wird die der Negativtiefziehform abgawandio F lac he 
der Kunststoffschmelzbahn einer Vorkuhlung unterworfen, 
so daS sich bereils unmittelbar nach dem Austritt a us dam 
Extruder auf der der Negativtiefziehforrn abgawandten Fli- 
che eine selbsttr agenda Schmelzhaut bHdet. Zwiachen der 
Temperatur der Kunstscoffschmelzbahn und der ka Iter en 
Negativtiefziehform wird ein Temperaturunterschied von 
mehr als 30 K eingestellt und die Kunatstotfschmetztwshn 
wird durch ein mindastans zwaiteiligea Werkzeug gefuhrt, 

* eingespannt, gahatten und/oder abgedichtet und abge- 

Ctrennt sowie unter Verwandurtg dar Negativtiefriehform und 
eines Druckuntorschledes geformi wird, wobei die 
3 Schmetzbahn die mlkroporose, genarbta. strukturtorto. ge- 
f formta und/oder m'rt Oberflachendekoration versehene 

* Form der Negativtiefziahforrn annimmt und sofort um mehr 
f als 70 Kgekuhlt oder schockgakuhlt wird. 
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Beschreibung 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen oder 
Gegenstanden fur Kraftfahrzeuge, wobei Kunststoff- 
bahnen in eine Negativtiefziehform eingebracht und in 
der Negativtiefziehform unter Narbgebung und/oder 
Oberflachendekoration verfornu werden und die Narb- 
gebung und/oder Oberflachendekoration durch eine 
porose. luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose 
luftdurchlassige Formoberflache aufweisende Negativ- 
tiefziehform oder durch eine nicht porose genarbte oder 
eine Oberflachendekoration in Negativform enthalten- 
de Formoberflache erfolgt. 

GemaB der Erfindung gelingt es durch eine bestimm- 
te Verfahrensfiihrung und Vorrichtungskombination 
dieses Verfahren anstelle einer Kunststoffbahn mit ei- 
ner aus einem Extruder komrnenden Kunststoff- 
schmelzbahn durchzufuhren 


Nachteile soliten 


w n,.. uin, til ujpi CCIICI1UC 

Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen nach dem 
Negativtiefziehverfahren sind in der zum Zeitpunkt der 
Hinterlegungdieser Patentanmeldung noch nicht verof- 
fentlichten Patentanmeldung P 37 14 366.2 beschrieben 
Nach diesem Verfahren werden Kunststoffolien, Kunst- 
stoffbahnen oder Kunststoffplatten, die bereits in den 
vorausgehenden Verfahren hergestellt sind, wieder er- 
warmt und auf die Verformungstemperatur gebracht 
sowie im Negativtiefziehverfahren verformt. 

Weiterhin ist ein Verfahren zum Herstellen von diinn- 
wandigcn Formlingen aus thermoplastischen Kunststof- 
fen aus der DE-AS 22 52 219 bekannt. Nach diesem Ver- 
fahren wird der thermoplastische Kunststoff durch Er- 
hitzen bis zur FlieBfahigkeit in stark plastischem Zu 


moverformverfahren vorhandenen 
vermieden werden. 

ErfindungsgemaO wurde festgestellt, daB diesen Ziel- 
en und Aufgaben ein Verfahren zur Herstellung von 
5 Formteilen oder Gegenstanden fur Kraftfahrzeuge ge- 
recht wird, bei dem Kunststoffbahnen in eine Negativ- 
tiefziehform eingebracht und in der Negativtiefzieh- 
form unter Narbgebung und/oder Oberflachendekora- 
tion verformt werden und die Narbgebung und/oder 
o Oberflachendekoration durch eine porose, luftdurchlas- 
sige, vorzugsweise mikroporose luftdurchlassige Form- 
oberflache aufweisende Negativtiefziehform oder 
durch erne nicht porose, genarbte oder eine Oberfla- 
chendekoration in Negativform emhaltende Formober- 
> Hache erfolgt. GemaB der Erfindung wird anstelle einer 
Kunststoffbahn eine aus einem Extruder oder einer ahn- 
hchen Plastifiziervorrichtung, vorzugsweise aus einem 
Breitschlitzextruder austretende Kunststoffschmelz- 
bahn verwendet, dabei die der Negativtiefziehform ab- 


Form eines Bandes extrudiert. Dieses Band wird zum 
Stabihsieren an beiden Oberflachen mit warmeleiten- 
den, auf vorbestimmte Temperatur gehaltene Flachen in 
Beruhrung gebracht, dabei in beiden Bandobcrflachen- 
bereichen bis zu deren Tragfahigkeit abgekuhlt und ver- 
festigt, das so stabilisierte Band auf dem Wege zur Ther- 
moverformung in beiden Oberflachenbereichen durch 
Aufwarmung durch Warmeleitung von dem auf Extrud- 
ertemperatur gebliebenen Bandinneren her konditio- 
mert und beim Thermoformen seine beiden vorgekuhl- 
ten und konditionierten Oberflachenbereiche entspre- 
chenden Oberflachen der herzustellenden Formlinge 
schalenartig vorgeformt. Der Formiing wird infolge sei- 
ner stark plastifizierten Bandinnenschicht zwischen den 


• ... . vifcvuini viiili r \j\ - 

kuhlung unterworfen, so daB sich bereits unmittelbar 
nach dem Austria aus dem Extruder auf der der Nega- 
tivtiefziehform abgewandten Flache eine selbsttragen- 
de Schmelzhaut bildet, wobei zwischen der Temperatur 
25 der Kunststoffschmelzbahn und der kalteren Negativ- 
tiefziehform ein Temparaturunterschied von mehr als 
30 K vorzugsweise mehr als 80 K, eingestellt wird und 
die Kunststoffschmelzbahn durch ein mindestens zwei- 
te.liges Werkzeug, das als ein Werkzeugteil mindestens 
eine Negativtiefziehform und als mindestens zweites 
Werkzeugteil ein Gegenwerkzeug und/oder Stempel 
und/oder einen Halte-, Abdicht- und/oder Spannrah- 
men enthalt. gefiihrt, eingespannt. gehalten und/oder 
abgedichtet und abgetrennt sowie unter Verwendung 


30 


lativ zuemander bewegten Schalen zur Ausbildung der 
Formhngswand verteilt und durch Kiihlen verfestigt 
Dieses Verfahren hat den Nachteil beim Extrudieren 
relativ dunner Bander und insbesondere bei der Her- 
stellung dunnwandig ausgebildeter Formlinge, daB die 
Formlingswand uber die gesamte Flache eine Streifen- 
btldung aufweist. Weiterhin ist das beidseitig abgekiihlte 
Band, das nur noch ein plastifiziertes Bandinneres auf- 
weist, fur das Negativtiefziehverfahren nachteilig,da die 
Femheiten der Narbgebung und/oder Oberflachende- 
koration nicht mehr erzielt werden konnen und dariiber 
ninaus die Gefahr einer Beschadigung besteht. 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es 
daher, das Negativtiefziehverfahren und die dafur erfor 


vorzugsweise Unterdruck, sowie unter Ausnutzung der 
Warmekapazitat der Kunststoffschmelzbahn geformt 
wird, wobei die Schmelzbahn die mikroporose, genarb- 
te, struktunerte, geformte und/oder mit Oberflachende- 
40 koration versehene Form der Negativtiefziehform an- 
mmmt und sofort urn mehr als 70 K, vorzugsweise mehr 
als 100 K gekuhlt oder schockgekiihlt wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die 
Kunststoffschmelzbahn frei nach unten hangend durch 
45 das geoffnete, mindestens zweiteilige Werkzeug, von 
denen das eine Werkzeugteil die Negativtiefziehform 
und einen Rand, Halte-, Abdicht- oder Spannrahmen 
und/oder em SchlieQteil, das andere Werkzeugteil ein 
Gegenwerkzeug und/oder Stempel und einen Rand 

Wo 1 +n A U^I.'^L * I r> ■ ... _ ' 


lativ zueinander bewegten Schalen zur A h fn, ™ 5 ° ?£ !^*, b ? ^ " od er Spannrahmen und/oder Gegen 
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schheBteil enthalt, gefuhrt, wobei die gekiihlte Seite der 
Schmelzbahn der Offnung oder Formoberflache der 
Negativtiefziehform abgewandt ist. Die Werkzeugteile 
oder dessen Rander, Halte-, Abdicht- oder Spannrah- 
men oder SchlieBteile halten die Schmelzbahn, spannen 
diese ein und dichten ab, vorzugsweise durch Zufahren 
oder Schliefien des Werkzeuges. das gleichzeitig oder 
spater die im Werkzeug eingeschlossene Schmelzbahn 
von der auBerhalb des Werkzeuges angeordneten 
Schmelzbahn abtrennt. Die in dem Werkzeug einge- 
spannte und gehaltene Schmefzenbahn wird unter Ver- 
wendung eines Unterdruckes und/oder durch Bewe- 
gung eines Stempels oder Gegenwerkzeuges zu der Ne- 
gativtiefziehform vorgewolbt und nachfolgend in die 


derlichen Vorrichtungen zu verbessern Weiterhin solltJ !f llv " C °™ VOr ^ ew61bt und nachfolgend in die 

eine Verbesserung bfi den sc Y^^X^Sit "g"™**™*™ -gebracht und negativtiefgezo- 

oder Gegenstanden erzielt werden Das Verfahren m„«u i_ 

te optimiert werden und die bei dem Extr ^sions The ' P N f ch t einer , be ^ r2u g^n Ausfiihrungsform wird ein 

c dci aem extrusions- her- Positivstempel oder ein Gegenwerkzeug verwendet. 
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der bzw. das ganz oder in Teilbereichen der Form, 
Formoberflache oder Oberflachenstruktur der Negativ- 
tiefziehform angepaBt ist oder diese in Positivform auf- 
weist. Der Stempel wird in Richtung der zu verformen- 
den Schmelzbahn vorgefahren und kiihlt diese riicksei- 
tig- 

Vorteilhaft erfolgt die Vorkuhlung der Kunststoff- 
schmelzbahn auf der der Negativtiefziehform abge- 
wandten Flache der Kunststoffschmelzbahn bereits un- 
mittelbar nach dem Austria aus dem Extruder oder ei- 
nem mit einer Austrittsoffnung versehenen Vorratsbe- 
halter fur die Schmelze, ohne daB die der Negativtief- 
ziehform zugewandten Flache der Kunststoffschmelz- 
bahn einer zusatzlichen Kuhlung unterworfen wird. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform wird die Kuh- 
lung der der Negativtiefziehform abgewandten Flache 
der Kunststoffschmelzbahn durch eine Kuhlwalze, vor- 
zugsweise unter Mitverwendung einer gegeniiberlie- 
genden Glattwalze, und/oder ein kuhlendes Gas oder 
eine kuhlende Flussigkeit, vorzugsweise kalte Luft, 
durchgefuhrt. 

ZweckmaBig arbeitet der Extruder hinsichtlich der 
ausgestoBenen Menge des Kunststoffextrudates diskon- 
tinuierlich oder intermittierend, wobei die ausgestoBene 
Menge des Kunststoffextrudates auf 0 oder auf eine 
geringere AusstoBmenge, vorzugsweise wahrend der 
Zeit des Tiefziehvorganges, eingestellt wird. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform arbeitet der 
Extruder hinsichtlich der ausgestoBenen Menge des 
Kunststoffextrudates kontinuierlich und das Extrudat 
wird in mindestens einen mit einer Breitschlitzdiise ver- 
sehenen Vorratsbehalter eingebracht und von dort dis- 
kontinuierlich, vorzugsweise durch Steuerung der Off- 
nungsbreite der Austrittsduse und/oder eines auf die im 
Vorratsbehalter gelagerte Schmelze ausgeubten Druk- 
kes, als Schmelzbahn ausgebracht. 

Die Glattwalze ist temperierbar, vorzugsweise heiz- 
bar und die Folie wird bei dem Glattvorgang auf der 
gewunschten Arbeitstemperatur gehalten, ohne daB ei- 
ne Kuhlung oder starkere Kuhlung der Schmelzbahn- 
riickseite erfolgt. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird die frei nach unten hangende Kunststoffschmelz- 
bahn durch ein Werkzeug, bestehend aus einem auBe- 
ren Werkzeug zur Einspannung, Halterung und/oder 
Abdichtung, das gletchzeitig als Hake- oder Spannrah- 
men ausgebiidet ist oder dient, gefuhrt, die Kunststoff- 
schmelzbahn auf bestimmte Abmessungen abgetrennt 
und durch ein in dem auBeren Werkzeug angeordnetes 
inneres Werkzeug, enthaltend die Negativtiefziehform 
und einen Stempel oder ein Gegenformwerkzeug ther- 
moverformt. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform wird an der 
Vorderseite (zu pragende Seite durch die Negativtief- 
ziehform) der Kunststoffschmelzbahn durch eine Auf- 
tragswalze oder durch Aufspruhen ein Lack, eine Druk- 
kund/oder Siegelschicht aufgetragen. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform wird auf die 
Ruckseite der Kunststoffschmelzbahn vor dem Nega- 
tivtiefziehvorgang vor, wahrend und/oder nach der 
Kuhlung eine Haft- und/oder Sperrschicht in Form ei- 
ner Flussigkeit oder Dispersion aufgebracht. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens werden die in vorbestimm- 
ten Abmessungen durch den Halte- oder Spannrahmen 
oder einem auBeren Werkzeug eingespannten, gehalte- 
nen und/oder abgedichteten und/oder abgetrennten 
Kunststoffbahnen karussellartig gefuhrt, wahrend des 


Transportes oder bei kurzen Transportpausen in der 
Negativtiefziehform verformt, wobei die Tiefziehlinge 
(die negativtiefgezogenen Formteile oder Gegenstan- 
de) nach der Verformung und der Offnung des Werk- 
5 zeuges in der Negativtiefziehform und/oder am Rah- 
men oder am auBeren Werkzeug verbleiben und wah- 
rend des Weitertransportes zusatzlichen Arbeitsgangen 
unterworfen werden bis zur Auswerfung oder Ausbrin- 
gung des Formteiles oder Gegenstandes. 
io Die Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung der 
nach dem Negativtiefziehverfahren aus der Kunststoff- 
schmelzbahn hergestellten Formteile oder Gegenstan- 
de, die vorzugsweise mit einer Schaumschicht an der 
Unterschicht oder Unterfolie und/oder einem Trager 
15 versehen sind fur Kraftfahrzeuginnenverkleidungen 
und Kraftfahrzeugteile vorzugsweise fur Schalttafeln, 
Konsolen, Seitenwanden, Tiirpfosten und/oder Saulen- 
verkleidungen. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur 
20 Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden nach 
dem Extrusionsverfahren in Kombination mit einem 
Verformungsverfahren, bestehend aus mindestens ei- 
nem Extruder oder einer ahnlichen Plastifiziervorrich- 
tung sowie einem Werkzeug zum Verformen des Extru- 
25 dates, vorzugsweise zur Ausiibung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens. GemaB der Erfindung ist das Werkzeug 
zum Verformen des Extrudates eine Negativtiefform 
oder Negativtiefziehform. Den Breitschlitzextruder ist 
eine Kuhlvorrichtung zugeordnet, die auf der der Nega- 
30 tivtiefziehform abgewandten Flache des Extrudates an- 
geordnet ist, wobei das Werkzeug aus mindestens einem 
zweiteiligen Werkzeug besteht, das als ein Werkzeug- 
teil mindestens eine Negativtiefziehform und als minde- 
stens zweites Werkzeugteil ein Gegenwerkzeug und/ 
35 oder Stempel und/oder einen Halte-, Abdicht- und/oder 
Spannrahmen enthalt, 

Nach einer vorzugsweisen Ausfuhrungsform ist bzw. 
sind mindestens ein Werkzeugteil, vorzugsweise zwei 
Werkzeugteile, bewegbar angeordnet und der Positiv- 
40 stempel oder das Gegenwerkzeug ist ganz oder in Teil- 
bereichen der Form, Formoberflache oder Oberflachen- 
struktur der Negativtiefziehform angepaflt und weist 
diese in Positivform auf. Der Stempel und/oder das Ge- 
genwerkzeug ist bzw. sind in Richtung der zu verfor- 
45 menden Schmelzbahn bewegbar angeordnet. 

Die porose oder mikroporose Negativtiefform oder 
Negativtiefziehform ist in der Nahe ihrer Formoberfla- 
che mit einer Kuhlvorrichtung oder einem Kuhlsystem 
versehen. Die auf einer Seite der Austrittsoffnung des 
50 Breitschlitzextruders angeordnete Kuhlvorrichtung be- 
steht aus mindestens einer Kuhlwalze. 

Zeichnungsbeschreibung 

55 In den beigefugten Fig. 1 bis 5 ist ein Ausfuhrungsbei- 
spiel des erfindungsgemaBen Verfahrens schematisch 
wiedergegeben. 

In Fig. 1 wird die aus dem Extruder (1) austretende 
Kunststoffschmelzbahn (7) einer Vorkuhlung auf der 

60 von der Negativtiefziehform (2) abgewandten Flache 
unterworfen, so daB die der Negativtiefziehform zuge- 
wandte Flache im heiBen Zustand verbleibt. Die Kunst- 
stoffschmelzbahn wird nach dieser Ausfuhrungsform 
frei nach unten hangend durch das geoffnete mehrteili- 

65 ge Werkzeug gefuhrt, das aus den auBeren Werkzeug- 
formteilen oder Werkzeugteilen (5 und 6) besteht, wo- 
bei in dem Werkzeugformteil (5) die Negativtiefzieh- 
form angeordnet ist. wahrend das auBere Werkzeug- 


formteil (6) den Stempel (3) Oder ein Gegenwerkzeug 
enthalt der bzw. das ganz oder in Teilbereichen der 
Form. Formoberflache oder Oberflachenstruktur der 
Negativtiefziehform angepaBt ist und/oder diese in Po- 
sitivform aufweist. Durch eine Steuer- (4) oder Bewe- « 
gungsvorrichtung kann das Werkzeug geschlossen und/ 
Oder geoffnet werden. 

In Fig. 2 wird das geschlossene Werkzeug dargestellt. 
Die Fohenbahn (7) wird von dem auBeren Werkzeug 

d.cht- oder Spannrahmen eingespannt, gehalten und ab- 
ged.chtet d.e Kunststoffschmeizbahn (7) wird wahrend 

SfmriSh ' h Sch,ieBe " a " dCr abri * en Kunststoff- 
schmeizbahn abgetrennt oder ist bereits vor dem Schlie- 
uen abgetrennt worden. 

In Fig. 3 ist die Vorformung innerhalb des Werkzeu- ' S 
ges schematisch dargestellt. In dem auBeren Werkzeug 
und/oder in der Negativtiefziehform sind Anschlusse fur 
die Anlegung eines Druckes oder Unterdruckes ange- 
ordne. Im Rahmen der Vorformung und des Negativ- 20 
t.efz.ehens wird von der Negativtiefziehform ein Unter- 
druck auf die Kunststoffschmeizbahn ausgeubt Der 
profilierte Stempel und/oder das innere Werkzeug (3) 
unterstutzt die Vorwolbungzur Negativtiefziehform 

In Fig. 4 hat d.e Kunststoffschmeizbahn unter Ver- 2 s 
wendung des von der Negativtiefziehform aus angeleg- 
ten Unterdruckes und/oder eines von dem Gegenwerk- 
zeug und/oder dem Stempel ausgeiibten Uberdruckes 
die gewunschte Form des Tiefziehlings angenommen. 
Der T.efziehling w.rd nach der Verformung gekiihlt 30 
msbesondere schockgekuhlt. wobei nach einefvorzugs- 
weisen Ausfuhrungsform bereits der Stempel mit einer 
Kuhlvornchtung verbunden ist. 

In Fig. 5 wird dargestellt, daB der cntstandene Tief- 
ziehling nach Abkiihlung entformt wird. Dabei wird « 
nach e.ner bevorzugten Ausfuhrungsform ein leichter 
Blasdruck von der Negativtiefziehform auf den Tief- 
ziehling ausgeubt. 
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I. Verfahren zur Herstellung von Formteilen oder 
Gegenstanden fur Kraftfahrzeuge, wobei Kunst- 
stoffbahnen in eine Negativtiefziehform einge- 
bracht und m der Negativtiefziehform unter Narb- 4S 
gebung und/oder Oberflachendekoration verformt 
werden und die Narbgebung und/oder Oberfla- 
chendekoration durch eine porose. luftdurchlassige 
vorzugsweise mikroporose luftdurchlassige Form- 
oberflache aufweisende Negativtiefziehform oder so 
durch eine n.cht porose. genarbte oder eine Ober- 
flachendekoration in Negativform enthaltende 
Formober lache erfolgt, dadurch gekennzeichnet, 
daB anstelle e.ner Kunststoffbahn eine aus einem 
txtruder oder einer ahnlichen Plastifiziervorrich- 55 
tung, vorzugsweise aus einem Breitschlitzextruder 
austretende Kunststoffschmeizbahn verwendet 
wird I. dabe, die der Negativtiefziehform abgewand- 
te Flache der Kunststoffschmeizbahn vor und/oder 
rThn v \ or !° rm ™S der Kunststoffschmelz- 60 
bahn e.ner Vorkiihlung unterworfen und eineTem- 
peraturd.fferenz zwischen der heiSeren. der Nega- 
tivtiefziehform zugewandten Flache der Kunst- 
stoffschmeizbahn und der der Negativtiefziehform 
abgewandten Flache der Kunststoffschmeizbahn 6S 
von i 4 bis 37 K, vorzugsweise 10 bis 25 K. eineestellt 
wird. so daB sich auf der der Negativtiefziehform 
abgewandten Flache eine selbsttragende Schmelz- 


6 

K^^ff K W ° b , e L zwischen der Temperatur der 
Kunststoffschmeizbahn und der kalteren Negativ 

£ ™ * ei " Tem P erat "«™terschied von mehr 
i K vorzugsweise mehr a | s 80 K. eingestellt 
wtrd und die Kunststoffschmeizbahn durch ein min- 
destens zweiteiliges Werkzeug, das als ein Werk- 
zeugteil I mmdestens eine Negativtiefziehform und 
als mmdestens zweites Werkzeugteil ein Gegen- 

nl^Lr^Z, Stempd ur,d/oder einen 
Hake-, Abdicht- und/oder Spannrahmen enthalt, 
gefuhrt, eingespannt, gehalten und/oder abgedich- 
tet und abgetrennt sowie unter Verwendung der 
Neganvt.efz.ehform und eines Druckunterschie- 
des, vorzugsweise Unterdruck. sowie unter Ausnut- 
zung der Warmekapazitat der Kunststoffschmeiz- 
bahn geformt wird. wobei die Schmelzbahn die mi- 
kroporose genarbte, strukturierte, geformte und/ 
oder mit Oberflachendekoration versehene Form 

ll ftf Z ' ehform annimmt und «rforn urn 
menr als 70 K. vorzugsweise mehr als 100K ee- 
kuhlt oder schockgekuhlt wird. 6 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch eekenn 
zeichnet daQ die Kunststoffschmeizbahn frei nach 
unten hangend durch das geoffnete, mindestens 
zweite, ,ge Werkzeug, von denen das eine Werk 

? w- li A ^' cht - oder Spannrahmen und/oder ein 
SchheSteil. das andere Werkzeugteil ein Gegen- 

T er Al!l' g u Und/oder Stem P el und eine " Rand. Hal- 
l\ - o . t_ oder s P an nrahmen und/oder Geeen- 
schl.efite.l enthalt, gefuhrt wird, wobei die gekuhlte 
Seite der Schmelzbahn der Offnung ode? Form 
daSH Ne e^(^h(o rm abgewandt ist, 

daB die Werkzeugteile oder dessen Rander, Halte- 
Abd,cht- oder Spannrahmen oder SchlieBteile die 
Schmelzbahn halten, einspannen und abdichten 
vorzugswe.se durch Zufahren oder SchlieQen des 
Werkzeuges, das gleichzeitig oder spater die im 

n ! e ^ g J emgeSCnlossene Schmelzbahn von der 
auBerhalb des Werkzeuges angeordneten Schmelz- 
bahn abtrennt. die in dem Werkzeug eingespannte 
und gehaltene Schmelzenbahn unter Verwendune 
eines Unterdruckes und/oder durch Bewegune ei 
nes Stempels oder Gegenwerkzeuges zu der Nega- 
tivtiefziehform vorgewolbt und nachfolgend in die 
Negativtiefziehform eingebracht und negativtief- 
gezogen wird. 

3. Verfahren nach Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Positivstempel oder ein 
Gegenwerkzeug verwendet wird, der bzw das 
ganz oder in Teilbereichen der Form, Formoberfla- 
che oder Oberflachenstruktur der Negativtiefzieh- 
form angepaBt ist oder diese in Positivform auf- 
weist, daB der Stempel in Richtung der zu vorfor- 
menden und zu verformenden Schmelzbahn vorge- 

fnH/ e ^ W1 ^ d Und , dieSe r0ckseiti g gleichzeitig kiihlt 
und/oder die ruckse.t.ge Kiihlung durch Einblasen 
von Kuhlgasen oder Einbringung von Kuhlflussig- 
keiten vorzugsweise Einblasen von Luft von der 
Se.te des Stempels oder Gegenwerkzeuges her 
durchgefuhrt. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorkuhlung der Kunststoffschmeizbahn auf der 
der Negativtiefziehform abgewandten Flache der 
Kunststoffschmeizbahn bereits unmittelbar nach 
dem Austntt aus dem Extruder oder einem mit ei- 
ner Austnttsoffnung versehenen Vorratsbchalter 
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fur die Schmelze erfolgt, ohne da3 die der Negativ- 
tiefziehform zugewandten Flache der Kunststoff- 
schmelzbahn einer zusatzlichen Kuhlung unter- 
worfen wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 5 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daQ die 
Kuhlung der der Negativtiefziehform abgewand- 
ten Flache der fCunststoffschmelzbahn durch eine 
Kuhlwalze, vorzugsweise unter Mitverwendung ei- 
ner gegenuberliegenden Glattwalze, und/oder ein 10 
kuhlendes Gas oder eine kiihlende Flussigkeit, vor- 
zugsweise kalte Luft, durchgefiihrt wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daQ der 
Extruder hinsichtlich der ausgestoBenen Menge t5 
des Kunststoffextrudates diskontinuierlich oder in- 
termittierend arbehet, wobei die ausgestoBene 
Menge des Kunststoffextrudates auf 0 oder auf ei- 
ne geringere AusstoBmenge, vorzugsweise wah- 
rend der Zeit des Tiefziehvorganges, eingestellt 20 
wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Extruder hinsichtlich der ausgestoBenen Menge 
des Kunststoffextrudates kontinuierlich arbeitet 25 
und das Extrudat in mindestens einen mit einer 
Breitschlitzduse versehenen Vorratsbehalter ein- 
gebracht und von dort diskontinuierlich, vorzugs- 
weise durch Steuerung der Offnungsbreite der 
Austnttsduse und/oder eines auf die im Vorratsbe- 30 
halter gelagerte Schmelze ausgeubten Druckes. aJs 
Schmelzbahn ausgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Glattwalze temperierbar. vorzugsweise heizbar ist 35 
und die Folie bei dem Glattvorgang auf der ge- 
wiinschten Arbeitstemperatur gehalten wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
frei nach unten hangende Kunststoffschmelzbahn 40 
durch em Werkzeug, bestehend aus einem auBeren 
Werkzeug zur Einspannung, Halterung und/oder 
Abdichtung, das gleichzeitig als Hake- oder Spann- 
rahmen ausgebildet ist oder dient, gefuhrt, die 
Kunststoffschmelzbahn auf bestimmte Abmessun- 45 
gen abgetrennt und durch ein in dem auBeren 
Werkzeug angeordnetes inneres Werkzeug, enthal- 
tend die Negativtiefziehform und einen Stempel, 
oder ein Gegenformwerkzeug thermoverformt 
wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Vorderseite (zu pragende Seite durch die Negativ- 
tiefziehform) der Kunststoffschmelzbahn durch ei- 
ne Auftragswalze oder durch Aufspruhen ein Lack 55 
eine Druck- und/oder Siegelschicht aufgetrasen 
wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
die Ruckseite der Kunststoffschmelzbahn vor dem 6 o 
Negativtiefztehvorgang vor, wahrend und/oder 
nach der Kuhlung eine Haft- und/oder Sperrschicht 

in Form einer Flussigkeit oder Dispersion aufge- 
bracht wird. 6 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 65 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 

in vorbestimmten Abmessungen durch den Halte- 
oder Spannrahmen oder einem auBeren Werkzeug 
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eingespannten, gehaltenen und/oder abgedichteten 
und/oder abgetrennten Kunststoffbahnen karussel- 
artig gefuhrt, wahrend des Transportes oder bei 
kurzen Transportpausen in der Negativtiefzieh- 
form verformt werden, wobei die Tiefziehlinge (die 
negativtiefgezogenen Formteile oder Gegenstan- 
de) nach der Verformung und der Offnung des 
Werkzeuges in der Negativtiefziehform und/oder 
am Rahmen oder am auBeren Werkzeug verblei- 
ben und wahrend des Weitertransportes zusatzli- 
chen Arbeitsgangen unterworfen werden bis zur 
Auswerfung oder Ausbringung des Formteiles 
oder Gegenstandes. 

13. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen 
oder Gegenstanden nach dem Extrusionsverfahren 
in Kombmation mit einem Verformungsverfahren 
bestehend aus mindestens einem Extruder oder ei- 
ner ahnlichen Plastifiziervorrichtung sowie einem 
Werkzeug zum Verformen des Extrudates, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Werkzeug zum Verfor- 
men des Extrudates eine Negativform oder Nega- 
tivtiefziehform ist, daB dem Extruder, vorzugsweise 
dem Breitschlitzextruder, eine Kuhlvorrichtung 
nachgeschaltet oder dem Extruder unter Zwischen 
schaltung eines beheizbaren Vorratsbehalters m.t 
Breitschlitzduse diese Kuhlvorrichtung nachge- 
schaltet 1st, die auf der der Negativtiefziehform ab- 
gevvandten Flache des Extrudates angeordnet ist 
und/oder daB das Werkzeug aus mindestens einem 
zweiteihgen Werkzeug besteht, das als ein Werk- 
zeugteil mmdestens eine Negativtiefziehform und 
als mindestens zweites Werkzeugteil ein Gegen- 
werkzeug und/oder Stempel und/oder einen 
Halte-, Abdicht- und/oder Spannrahmen enthalt 
wobei der Stempel und/oder das Gegenwerkzeug 
mit einer Kuhlvorrichtung versehen sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens ein Werkzeugteil 
vorzugsweise zwei Werkzeugteile bewegbar ange- 
ordnet sind und der Positivstempel oder das Ge- 
genwerkzeug ganz oder in Teiibereichen der Form 
Formoberflache oder Oberflachenstruktur der Ne- 
gativtiefziehform angepaBt ist oder diese in Positiv- 
form aufweist und der Stempel und/oder das Ge- 
genwerkzeug in Richtung der zu verformenden 
Schmelzbahn bewegbar angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspriichen 13 und 14 da- 
durch gekennzeichnet, daB die porose oder mikro- 
porose Negativform oder Negativtiefziehform in 
der Nahe ihrer Formoberflache mit einer Kuhlvor- 
richtung oder einem Kuhlsystem versehen ist und 
die auf einer Seite der Austrittsoffnung des Breit- 
schhtzextruders angeordnete Kuhlvorrichtung aus 
mindestens einer Kuhlwalze besteht. 
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